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DESCRIPCION 

Metodo para decorai- materialcs solidos. 

I >a presente inveiicion se refiere a lui metodo para 
decorar superficies soiidas, especialmeiite maleriales 
honicables decorativos, per impresion directa o indi- 
recta, mediantc cl uso de una pasta colorante que Ueva 
un pigmenio y un medio teniioplastico (pasta colo- 
rante teraioplastica), consistente en imprimir ia pasta 
colorante sohre el material que se decora o sobre un 
material de transferencia, aplicando la tecnologfa de 
chorro de tinta. El metodo esla especialmente pensado 
para la decoraci5n de superficies de vidrio, porcelana, 
esmalte y otras superficies ceramicas. 

La elaboracion de motivos decorativos por impre- 
sion directa o indirecta de un objeto, pc^r ejemplo de 
papel, metal, plastico, vidrio, porcelana, esmalte u 
otros materiales ceraraicos, mediantc cl uso de pastas 
colorantes pigmentadas es de por si conocida. Cuando 
se trata de decorar materiales horneables como vidrio, 
porcelana y otros articulos cocidos, de primera cochu- 
ra o sin cocer, la aplicacion del motivo decorativo so- 
bre la superficie va seguida de una coccion entre 500 
y 140()X\ paia vitrificar ladecoracion y, dado el caso, 
tambien un aiiiculo sin cocer o parcialmente cocido. 
Aunque la lecnologfa de chorro de tinta es un proceso 
de imprcsion digital que ha tenido amplia aceptacion 
en las impresoras de oficina corrientes y tambien en 
la industria grafica, hasta la fecha no se habfa podi- 
do aplicar con exito pai-a la decoracion de materiales 
ceramicos. 

En el proceso de chorro de tinta se transfieren 
gotitas de colorante o de tinta, por puntos, sobre el 
material que se imprime, todo ello regulado por un 
registro digital de datos. En dicho proceso, las go- 
tas pueden generturse continua o discontinuamente. 
En ''American Inkiiiaker'' (r\ibricantes de tintas ame- 
ricanos) / junio de 1997, paginas 36-39, David H. 
Fishmao da una vision general sobre la tecnologfa 
de chorro de tinta. En los procesos de impresion con 
chorro de tinta se empiean disoluciones de colorantes 
organicos, muy poco viscosas, como lintas de impri- 
mii". Son habituales las tintas de impresion a chon'o 
con viscosidad comprendida en el intervalo de J hasta 
10 mPa ■ s. Estas tintJis tambien pueden contener una 
pequena proporcion de pigmentos, sobre todo de mi- 
cropigmentos, aunque entonces resulta dificil conse- 
guir la baja viscosidad que se requiere. El uso de 
pigmentos inorgdnicos y concretamente de tintas con 
elevado contenido de pigmentos hiorg^inicos provo- 
ca av erias en la inipresora de chorro de tintav debi- 
do a la facilidad con que sedimentan estos pigmen- 
tos tan densos. Tambien es conocido el uso de barri- 
tas de colores de cera C^Tiorro de tinta solido"). Di- 
clias barritas de colores de cera contienen iguahnen- 
te, como com|X)nentes colomntes, sijstaiicias organi- 
cas disueltas o pigmentos, cuya densidad es similar a 
la densidad de la cera circundaute, o sea pigmentos 
organicos en general, como el negro de humo, con lo 
cual se evita en gran medida una sedimentacion de los 
pigmentos y^ por tanto, una averfa de la impresora de 
chon'o de tinta, 

Por la patente WO 97/42040 se conocen calcoma- 
nias cuya capa decorativa se aplica median te una im- 
presora de chorro de tinta. Para ello se pueden utilizar 
impresoras mono o multicolor. Ademas de los habi- 
tuales sistemas colorantes acuosos, en dicho proceso 
tambien se utilizan las dcnominadas 'tintas sdlidas'\ 



es decir, sistemas dc colorantes o pigmentos disper- 
ses en un medio cereo. En este documento no se in- 
dica si se trata de pigmentos organicos o inorganicos. 
lampoco indie a si las calcomanias se transfieren so- 

5 fore articulos ceramicos y si despues la decoracion se 
puede homear para vitriiicarla. Esto, mas el hecho de 
que, segun los conocimientos del autor dc dicha pa- 
tente, las ''tintas s61idas" disponibles en el mercado 
no Uevan escncialniente ningun pigment© inorganico, 

10 es un indicio de que los pigmentos segun la patente 
WC) 97/42040 son basicamente de tipo organico y no 
inorganico. 

Los intentos de aplicar colorantes ceramicos me- 
diantc el proceso de chorro de tinta y de aprovechar 

15 por tanto este metodo para decorar ailiculos cerami- 
cos, como los de vidrio, esmalte y porcelana, han fra- 
cas ado siempre debido a la gmn tendencia a sedimen- 
tar que tienen los color^intes en polvo de tamano grue- 
so y alto peso esj^ecilico. Eos colorantes que se apli- 

20 can sobre vitiiiicado y los colorantes vidriados tie- 
nen un peso especilico comprcndido entie 3,5 y 6,0 
Kg/1, mientras que la finura media de estos produc- 
tos esta comprendida entre 3 y 5 fim. Estos produc- 
tos sedimentan en pocos segundos, parcialmente en 

25 mas del 50%, a partir de suspensiones acuosas o al- 
coholicas cuya viscosidad es habitual en la aplicacion 
por chorro de tinlB. Dichas suspensiones producirfan 
rapidamente un atasco de las boquillas y de todo el 
aparato de impresi<Mi por chorro de tinta. Las pastas 

30 colorantes fluidas, de viscosidad sust£mcialmente ma- 
yor, por ejemplo 5000 mPa ■ s, tal como se empiean 
en serigraifia para decorcir vidrio, tambien tienden a 
separai sc y, tras 15 rainutos en reposo, hay que voiver 
a agitarlas . 

35 El objeto de la presente inveuciori es ofrecer un 

metodo que pemiita aplicar mediante la tecnologfa 
de chonx) de tinta pastas colorantes con gnui conte- 
nido de pigmentos inorganicos y/o colorantes cerami- 
cos decorativos. Otro objeto se refiere a la decoracion 

40 de materiales homeables, tales como vidrio, esmal- 
te, porcelana y otros materiales ceramicos, mediante 
el uso de colorantes ceramicos decorativos aplicados 
con el proceso de chorro de tinta, por impresi6n tan- 
to directJi como indirecta sobre el material decorado. 

45 Otro objeto consiste en imprimir con chorro de tin- 
ta pastas colorantes con un contenido mayor del 50% 
en peso de materiales iuorgjinicos, sobre todo de pig- 
mentos inorgjinicos y pasta de vidiio. Este y otros pro- 
blemas planreados en la descripcioii sc resuelven me- 

50 diaiite el metodo de la presente inveiicion. 

f^^i la patente US 5538550 se comx^e un tnetodo 
para imprimir tintas pigmenladas, solidas a tempera- 
tura ambiente, con un contenido maximo de pigmen- 
tos del 20% en peso. 

55 Se ha encontrado un metodo para decorar materia- 

les solidos, sobre todo decorables al horno, que com- 
prende la aplicacion de una capa decorativa, basada 
en una pasta colorante que contiene un pigmento y 
un medio termoplaslico (pasta colorante tennoplasti- 

60 ca), sobre una superficie del material que se decora, 
mediante impresion directa o indirecta de la pasta co- 
lorante con tecnologfa de chorro de tinta, el cual se 
caracteriza porque la pasta colorante, con un conteni- 
do minimo del 30% en peso de solidos inorganicos de 

65 la gama de los pigmentos, fritas y otros componen- 
tes vitrificantes. se aplica sobre la superficie del ma- 
terial decorado o sobre un material de trans fcrencia, 
mediante un cabezal grabador de chorro de tinta, ca- 
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Icntado, cuya temperatiira se mantieoe por encima del 
punto de fusi()n de la pasta colorante. Las reivindica- 
cioiies secundarias se refieren a fornias de ejecucion 
preferidas y a los meUxlos pensados para decorar ma- 
leriales horneables. 5 

Sorprendentcmente, las pastas colorantes teraio- 
plasticas en estado liindido, tal como se usaii para dc- 
corax recipientes de vidrio, es deck; con im contenido 
miiy elevado de solidos inorganicos, como es el caso 
de los colorantes vidriados, no presentan casi ningitn 10 
sedimento. Al desconectar la caiefaccion del cabczal 
grabador de chorro de tinta y/o del alimentador del 
dispositivo de impresion del chorro de tinta, la pasta 
colorante tennoplastica se solidiiica enseguida y, por 
taiito, no se produce ninguna sedimentacion, aunque )5 
el tiempo de parada sea largo. 

El medio temioplastico presenta en gener^il un 
punlc) de fusion comprendido en el intervalo de 30 
a KXFC, prefcrenteniente de 40 a S(J'C y sobre todo 
de 45 a 6CFC. No era de prever que las pastas colo- 20 
rantes termoplasticas con ini contenido de rnateriales 
solidos inorganicos sujxirior a] 30% en peso se pu- 
dieran iniprimir sin problenias mediante la tecnolo- 
gia del chorro de tinta. Los colorantes temioplasticos 
empleados paia decorar aiiiculos ceraniicos contienen 25 
preferenteraente mas del 50% en peso de solidos in- 
organicos. Los colorantes para usat* bajo el vitrificado 
contienen por conveniencia colorante en polvo, es de- 
cii; mezclas de uno o mas piginentos inorganicos y 
una pasta de vidrio en una cantidad del 65 al 75% en 30 
peso, los coloremtes de esmalte, loza y porcelana en 
una cantidad comprendida entre 70 y 80% en peso y 
los colorantes de vidrio en una cmitidad comprendida 
entre 80 y 90% en peso. 

Las pastas colorantes ternioplasticas utilizadas en 35 
lapresente invencion - semantieneesta denominacion 
aunque las pastas colorantes solo llegan al estado pas- 
toso o fluido, una vez fundidas - pueden contener uno 
o viuios pigmcntos inorganicos de cualquier estructu- 
ra y coni|X)sici6n qmniica. Paia las aphcaciones ce- 40 
raniicas se recurre a pigmcntos que scan basicamen- 
te es tables en las condiciones de coccion. Ademas 
de los pigmcntos, las pastas colorantes termopliisti- 
cas tambien pueden llevar fritas o una corabinacion 
de rnateriales que, en las condiciones de coccion, se 45 
funden fomiando un vidrio. En el caso de los com- 
ponentes vitrificantes se Irata de mateiiides conocidos 
de las composiciones de los esmaltes, sobre todo de 
los transparentes. En la decoi-acion ceraniica, la pasta 
colorante termopMstica suele contener junto al me- 50 
■dio "termopiastieo un pignienio cerairiico decoratrvo, 
entendiendo ei especialista como tal una mezcla fi- 
namente pulverizada de silicatos vftreos (fundentes) 
y pigmcntos temiicamente estabies. La fabricacion de 
colorantes decorativos comprende en general una mo- 55 
lienda conjunta de una mezcla del o de los pigmcntos 
y del o de los componentes del fiindente vitreo. 

El medio termoplastico de la pasta colorante pvie- 
de Uevai- uno o varios compuestos monomtSricos, oli- 
gomericos o polimericos. Compuestos monomericos, 60 
o dado el caso oligomericos, especialmente adecua- 
dos, que suelen formar la parte principal del medio 
termoplastico, son las parafmas, los alcoholes grasos, 
los acidos grasos, los estercs de acidos grasos y las 
amidjis de acidos grasos. Estos compuestos contienen 65 
en general, como minimo, un radical alifatico de al 
menos 10 atomos de C\ preferentemente 12 hasta 30 
atonios de C. vSe prefieren sobre todo los alcoholes 



grasos de 12 a 18 atomos de C. Como alteniativa o 
complemento a los tipos de materiales antcriormen- 
te mencionados, el medio termoplastico puede Oevar 
uno o varios compuestos poiiiuericos o copt)limeri- 
cos de la serie de las poliolefinas, polioxialquilenos, 
poliamidas, poliesteres, resinas de acrilato y metacri- 
lato, resinas natui-ales y dcrivados de celulosa. Segun 
otra altemativa, el medio teimoplastico contiene una 
combinacion de uno o varios compuestos alifaticos 
con uno o varios compuestos polimericos. SegtSn una 
forma de ejecuci6n especialmente preferida, el medio 
termoplastico lleva como principal componente uno 
o mcis compuestos de la serie de los alcoholes grasos, 
parafinas, grasas endurecidas o p(^lioxietilenos con un 
peso molecular de al menos 10.000, }' como compo- 
nente secundario uno o mas compuestos de la serie de 
las resinas de colotbnia modificadas. resinas de meta- 
crilato y derivados de celulosa de tipo metilado, etila- 
do o carboximetilado. 

Encima de la decoracion impresa con el metodo 
de choriT) de tinta sobre la superficie decorada o sobre 
un material de transferencia apropiado se puede apli- 
car adicionalmente una capa de acabado de un mate- 
rial vitriiicanle, e! cual tambien puede aplicarse por 
chorro de dnta u otro metodo habitual de producir ca- 
pas de acabado. Al elaborar decorados ceramicos es 
muy conveniente dar una capa de acabado, cuando ha- 
ya que proteger la decoracion contra agentes extemos. 

Como ya se ha constatado, tambidu es posible el 
empleo de la presente invencion para la impresion in- 
directa mediante un material de transferencia como 
soporte de la decoracion. La capa decorativa, aplicada 
sobre un material de transferencia dotado en general 
de ima capa separadora, o una combinacion de capa 
decorativa y Ccipa de acabado, asf como una capa de 
un film organico, normaimente apHcada por encima, 
puede transferirse a la supeiiicie del material decora- 
do mediante calcomania, usualmente en hiimedo, por 
liberacion de la imagen en caliente (heat release) o 
mediante im proceso corriente de reporte, por ejem- 
plo mediante tampografia. 

Para la hnpresion de la pasta colorante tennoplas- 
tica son adecuadfis las impresoras normciles de chorro 
de tinta, con un dispositivo para calentar el cabezal. 
Por conveniencia, el cabezal grabador de chorro de 
tinta va conectado a un alimentador, iguahnente ca- 
lenlado. Para excluir problemas de sedimentacion, es 
venlajoso conectar el cabezal grabador con cl alimen- 
tador, de tal manera que la pasta colorante fundida sc 
piieda recux ular eotre ambos. Por lo tanto, un dis|X>si~ 
tivo prefbrido para intpriniir mediante cto 
las pastas colorantes termoplasticas de gran contenido 
en solidos inorganicos comprende un cabezal de im- 
presion de chorro de tinta, un recipiente de colorante 
y una bomba neumatica. los cualcs estan conectados 
entre si en ciiruito cen ado y sometidos a presion, p.ej, 
de 1 hasta 5 bai', durante su funcionamiento. El cabe- 
zal grabador suele incluir un espacio liueco de forma 
ciibica (celula de inyeccion). En ei lado inferior del 
cabezal grabador hay una o varias perfbraciones que 
forman las boquillas de impulsion. Las boquillas se 
cierran o abren desde el interior mediante unos lopes 
de goma accionados electromecanicamente (la unidad 
electromecanica). Desde un recipiente de reserva, la 
pasta colorante se bombea lateral mente al cabezal y 
por otro orificio refluye al deposito de colorante. 

La figura representa un corte transversal de una 
celula de inyeccion 1, en la cual los topes de valvu- 
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la 5 aparecen en posicion cerrada. El verdadero ca- 
bezal grabador del dispositivo de impresion mediante 

chono de tinta esta formado por varias celulas de in- 
yeccion empaquetadas. La celula comprende im cuer- 
po bcisico 2, una boquilla 3 sitiiada en la base con la 
abertiira 4, el tope de valviila 5 y una iinidad piezoe- 
Icctrica 6 que facilita el movimiento de vaiven del to- 
pe. La camara 7 de la celula de inyeccion esta conec- 
tada a traves de un canal 9 con un recinto 8, para ali- 
mentar de pasta coloiante una o varias celulas de in- 
yeccion. La pared lateral 10 del cuerpc) basico 2 tiene 
un lubuladtira 1 1 pai a la entrada de la pasta colorante 
y otra tubuladura 12 para su salida. La tubuladura 1 1 
va conectada a una bomba, no representada; la tubula- 
dura 12 a un alimentador, tampoco represent ado, que 
normalmente es un deposito de reserva. Completan- 
do el circuito, la bomba y el alimentador estan unidos 
entre si mediante una tuberia no representada. Para 
fundir la pasta colorante en la celula de inyeccion, 
el cuerpo basico 2 esta unido a xm calefactor 13, de 
niodo que en la cam^ira 7 y en el recinto 8, la pasta 
colorante se lialla en un estado entre pastoso y liqui- 
ds El alimentador tambien ileva por conveniencia un 
calefactor. 

Por conveniencia, el objeto que se imprime se co- 
loca sobre una mesa X-Y, debajo del cabezal graba- 
dor Una unidad de regulacion controla la apertiua y 
el cierre de las boquillas, asi como eJ movimiento de 
la mesa con el objeto que se est^ impitmieado. Este 
se halla aproximadamente a 1 cm de las aberturas del 
cabezal de chorro de tinta y la pasta colorante sale en 
forma de gotas, se deposita de manera exacta sobre el 
punto deseado del objeto y alli se soliditica. Tambien 
puede mantenerse el objeto fijo y liacer que se mueva 
el cabezal de chorro de tinta. 

Despues de imprimir, directa o indirectamente, un 
material decora ble al horno, la impresion o la trans- 
fereticia del motive desde un soporte al objeto va se- 
giiida de tiira coccioa, efectuada del mode conocido. 
En la decoracion de objetos de vidrio, la temperatura 
de coccion siiele ser de 500 a 600X'. Una decoracion 
sobre el vidriado suele hornearse a una temperatura 
comprendida entre 700 y 900^C y una decoracion ba- 
jo el vidriado a una temperatura mayor de 1 lOOX'. 

La principal ventaja de la presente invencion resi- 
de en que el metodo de impresion por chorro de tinta 
tambien puede utiliziirse con los colorautes que He- 
van una cantidad elevada de componentes inorgani- 
cc)s. Gracias a ello, la tecnologfa del chorro de tinta 
tambien es aplicable para elaborar decoraciones cera- 
miea^. La preseate iiivenei<3n se aeliira HKsdiaele los 
siguientes ejemplos. 
Ejeniplos 

Para imprimir se utihzo un equipo constituido por 

un cabezal de impresion con chono de tinta, un reci- 
piente de colorante, una bomba neumatica, una mesa 
X- Y y una unidad de regulacion. El cabezal de impre- 
sion, el recipiente de colorante y la bomba neumatica 



cstaban concctados entre si scgiin la forma representa- 
da, para permitir la recirculacion de la pasta coloran- 
te lundida. El recipiente de colorante se piiso a una 
presion de 0.4 MPa con aire comprimido. El cabezal 

5 tenia ocho orilicios en Unea y comprendia por tan- 
to ocho elementos piezoelectricos. I an to el cabezal 
de impresion coino el recipiente de colorante estabcin 
provistos de un calefactor. 

El medio utiUzado en los ejemplos estaba fomia- 

10 do por 85% en peso de alcohol cetilico, 6% en pe- 
so de etilcelulosa O^thocel 20 cP, de Dow Chemical) 
y 9% en peso de una resina de colofonia modificada 
(Siybelitc Ester 5, de Herkules Powder), Este medio 
termoplastico solidifica a 52*^C. 

15 Pastas colorantes: los colorantes de vidrio se em- 

pas taron con dicho medio en la relacion 85% en peso 
de colorante en polvo y 15% en peso del medio. Los 
colorantes de esmalte, loza y porcelaiia se empastaron 
con dicho medio en la relacion de 75 hasta 85% en pe- 

20 so de colorante en polvo sobre 20 a 25 %' eti peso del 
medio. Los colorantes para aplicar bajo vidriado em- 
pastaron con este medio en la proporcion de 70%- en 
peso de colorante en pol vo y 30% en peso del medio. 
Como original de impresion se utilizo una foto- 

25 grafia en bianco y negro, que se digit alizo con modu- 
lacion de frecueiicia mediante un progrmia de orde- 
nador, para obtener patrones de serigrafia. Este archi- 
vo "bitmap*' (de pimtos) sirvio para regular el cabezal 
grabador de choiro de tinta y la mesa X-Y. La pasta 

30 colorante se solidifico enseguida, al entrar en contacto 
con la superficie, y quedo seca al tacto. La impresion 
se efectuo por lineas. 

Las pastas colorantes s61idas a temperatura am- 
biente se emplearon con el dispositivo de impresion 

35 por chono de tinta anteriormente descrito, para la de- 
coracion directa de vidrio, esmalte, loza y porcelana. 
Los objelos impresos se horneiiron a una temperatura 
adecuada al material, logrando unos buenos resulta- 
dos de impresion. 

40 El equipo de impresion estaba disefiado para un 

solo color Repitiendo cuatro veces la impresion con 
cuatro colores distintos - azul. purpura, amarillo y ne- 
gro - se obtuvo una impresion tetracromatica. Como 
original de impresion se utilizo una fotografia, con la 

45 cual se elaboraron extractos de color mediante el pro- 
ceso de seleccion cromatica CerDeChrora® (Cerdec 
AG y Color Solutions inc.), asistido por ordenador. 
Estos cuatro "bitmaps" sirvieron para regular la apli- 
caci6n del colorante. 

50 Para la impresi6n indirecta se prepararon calco- 

mafilas* «n eart^ ttg^©^ tectibtert© pc«r rata e^dta con 
una capa soluble en agua se imprimi6 con el dispo- 
sitivo de chorro de tinta y con las pastas colorantes 
termoplasticas antes descritas. La impresion se aphco 

55 del mode) usual y el motivo se transtirio sin probie- 
mas sobre el objeto decorado y luego se homeo. Con 
este procedimienlo de impresion indirecta tambien se 
lograron buenos resultados. 

60 
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REIVINDICACIONES 

1 . Metodo para decorar materiales solidos, espe- 
cialmente materiales decorables al horno, e! cual con- 
sisLe en aplicar una capa decorativa, basada en una 5 
pasta colorante que lleva un pigmento y un medio ter- 
moplastico (pasta temioplastica), sobre una superficie 

del material decorado, mediante impresion diiecta o 
indirecta de la pasta colorante, empleando la tecnolo- 
gia de chono de tinta^ lO 

caracterizado porque la pasta colorante, que con- 
tiene, coitio mfnimo, 30% en peso de s61idos iiiorg^- 
nicos de la gama de los pigmentos, Mtas y otros com- 
ponentes vitrificantes, se aplica sohre la superficie del 
material que se decora, o sobre uii material de trans- 15 
ferencia, con un cabezal grabador de chorro de tinta, 
calentado, cuya teniperatiira se mantiene por encima 
del piinto de fusion de la pasta colorante. 

2. Metodo scgiin la reiv indie acion 1, caracteriza- 
do porqiie se eniplea una pasta colorante cuyo medio 20 
temioplastico funde en el intervalo de 30 hasta lOO^C, 
sobre todo de 45 a 60X:. 

3. Metodo segiin la reivindicacion 1 o 2, caracte- 
rizado porque se imprinie una pasta colorante con un 
contenido superior al 50% en peso de scSlidos, espe- 25 
cialmente de colorantes decorativos ceraniicos. 

4. Metodo segun una de las reivindicaciones 1 a 3, 
caracterizado porque se emplea una pasta colorante 
cuyo medio termoplastico esta escogido enlre (i) uno 

o varios compuestos de la serie de las parafinas, alco- 30 
holes grcisos, ^cidos grasos, esteres de acidos grasos y 
amidas de acidos grasos o (ii) uno o varios compues- 
tos polimericos o copolim6ricos de la serie de las po- 
liolefinas, polioxialquilenos, poliamidas, poliesteres^ 
resioas de acrilato y metacrilato, resinas tiaturales y 35 
derivados de celulosa o (iii) uno o varios compuestos 
de las series (i) y (ii). 

5. Metodo segiin la reivindicacion 4, caracteri- 
zado porque el medio termoplastico contiene como 
principal componente uno o mas compuestos de la se- 40 
rie de los aicolioles grasos, paralinas, grasas endure- 
cidas o polioxietilenos con un peso molecular de al 
nienos 10.000, y como componente secundario uno o 

mas compuestos de la serie de las resinas de colofo- 

nia modilicadas. resiiicis de melacrilato v derivados de 45 

celulosa de tipo me til ado, etilado o carboximetilado. 

6. M6todo segun una de las reivindicaciones 1 a 5, 
caracterizado porque se usa una pasta colorante que 
lleva 10 hasta 40% en peso de medio temiopldstico 

y 90 hasta 60% en peso de sdlidos inorganicos de la 50 



gama de los pigmentos. fritas y fundenles, cspecial- 
mente de colorantes decorativos. 

7. Metodo segiin una de las reivindicaciones 1 a 6, 
caracterizado porque la capa decorativa aplicada so- 
bre un mateiial de transferencia, que tambieii puede 
llevar una capa de acabado, se traiisfiere sobre la su- 
perficie del material decorado mediante calcomania 
(en huraedo), por liber acion de la imagen en caliente 
(heat release) o mediante un proceso de reporte. 

8. Metodo segun una de las reivindicaciones 1 a 7, 
caracterizado porque la pasta colorante se bombea 
en circulo, entre el cabezal grabador de chorro de tin- 
ta y un alimentador calentado, en conexion con aquel. 
a una temperatura superior al punto de fusion del me- 
dio, a fin de evitar una sedimentacion. 

9. Metodo segiin una de las reivindicaciones 1 a 8, 
caracterizado porque un cabezal grabador de chorro 
de tinta, calentado y dot ado de 8 a 24 aberturas de bo- 
quilla regulables por separado, y un alimentador de la 
pasta colorante se disponen estacionariamente, mien- 
tras que la superficie que se imprime se dispone de 
manera transportable en direccion X y/o y la deco- 
racion se forma mediante la apertura y cierre de las 
boqiiillas, control ado por ordenador, y el movimiento 
en direccion X y/o Y de la superficie que se imprime. 

10. Metodo segiin una de las reivindicaciones 1 
a 9, caracterizado porque la superficie de un mate- 
rial decorable al homo se imprime, directa o indtrec- 
tamente, con una pasta colorante termoplastica, que 
lleva como minimo un colorante decorative cerami- 
co, y la capa decorativa se honiea a ima temperatura 
comprendida en el intervalo de 500 hasta 1 400*^0. 

11. Metodo segiin una de las reivindicaciones 1 a 
10, caracterizado porque se decx>ra la superficie de 
objetos de vidrio, porcelana, ceramic a, esmalte y me- 
tal. 

12. Metodo segiin la reivindicacion 10 u IL ca- 
racterizado porque sobre la capa decorativa de pasta 
colorante temioplastica se aplica una capa de acaba- 
do, la cual contiene un matenai que forma una capa 
vitrificada durante la coccion. 

13- Metodo segiin una de las reivindicaciones 1 a 
12, caracterizado porque la pasta colorante se apli- 
ca sobre la superficie del material para decorar o so- 
bre un material de transferencia. utilizando un cabezal 
grabador de chorro de tinta, calentado, un alimentador 
unido con el cabezal y un dispositive para recircular 
el colorante fundido entre el cabezal y el alimentador 
con la bomba. 
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